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Abstrakt 

Bci dem erfindungsgcmaBen Verfahren wird ein erstes plastifiziertes Material in 
den Hohlraum einer SpritzgieJJform eingespritzt und anschlieflend wird ein 
anderes plastifiziertes Material in diesen Hohlraum eingespritzt. Das Verfahren 
zeichnet sich dadurch aus, daB das erste plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, daft es nur einen Teilbereich der Wandung des 
Hohlraums benetzt und anschlieftend das andere plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, daft es zumindest einen Teil des Restbereichs der 
' Wandung des Hohlraums benetzt. 

Das erfindungsgemafte Verfahren erlaubt es, mit einfachen 
Spritzgieftvorrichtungen Spritzguftteile aus unterschiedlichcn Materialien 
herzustellen. 
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Verfahren zum Spritzgieflen, SpritzgieiBform und 
Spritzgiefivorrichtung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum SpritzgieiSen von Spritzguflteilen aus 
plastifizierbarem Material, bei dem ein erstes plastifiziertes Material in den 
Hohlraum einer Spritzgiei3form eingespritzt wird und anschlieiJend ein anderes 
plastifiziertes Material in den Hohlraum eingespritzt wird, eine Spritzgieflform 
J und eine Spritzgiefivorrichtung mit einer Plastifiziereinheit und eine Spritzeinheit. 

Gattungsgemafle Verfahren sind unter dem Begriff "Mono-Sandwich-Verfahren" 
10 und "Zwei-Komponenten- Verfahren" bekannt. 

Beim Mono-Sandwich-Verfahren wird in eine Spritzgiefiform zunSchst ein 
besonders reines plastifiziertes Material eingespritzt. das sich an der Wandung 
der SpritzgieBform vcrfestigt und anschliefiend wird ein Filllmaterial 
nachgespritzt. das den Kern des SpritzguBteils bildet und im allgemeinen 
minderwertigere Materialien aufweist. Dadurch ist es moglich, mit geringen 
Materialkosten, insbesondere unter Verwendung von Recyclingmaterial 
Spritzguflteile herzustellen, deren Oberflfichen vollstSndig aus hochwertigem 
Material bestehen. 


15 


20 


Urn SpritzgulJteile mit Elementen aus verschiedenen Materialien herzustellen, 
wird das Zwei-Komponenten-Verfahren yerwcndet, , bei dem verschiedene 
Spritzeinheiten plastifizierbare Materialien an verschiedenen Stellen in die 
Spritzgufiform einleiten, so daij beispielsweise eine ZahnbQrste mit Bereichen aus 
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hartem Kunststoff und eincm gclcnkigen Zwischenbercich aus weichcrcm 
Kunststoff hergestellt werden kann. Das Zwei-Komponenten-Verfahren ben5tigt 
jedoch cine schr aufwendige Spritzgie/lvorrichtung und ist daher ein rclativ 
teueres Herstellungsvcrfahren. 

Der Erfindung liegt in Anbetracht des vorbekannten Stands der Technik die 
Aufgabc xugrunde, eineinfaches Verfahren zum Spritzgicflen von Spritzguflteilen 
aus verschiedenen Materialien vorzuschlagen. 

Diese Aufgabe wird mit einem gattungsgemkBen Verfahren gelOst, bei dem das 
erste plastifizicrte Material so in den Hohlraum gegeben wird, dafl es nur einen 
10 Teilbereich der Wandung des Hohlraums benetzt und anschlieflend das andere 
plastifizicrte Material so in Hohlraum gegeben wifd> dafi es zumindest einen Teil 
des Restbereichs der Wandung des Hohlraums benetzt, 

Bei dem erfindungsgemSBen Verfahren wird zunachst ein Teil des Hohlraum 
unzugMnglich gehaltcn oder es wird so wenig erstcs plastifizierbarcs Material 
15 eingespritzj, daB nur ein Teil der Hohlraumwandung benetzt wird. AnschlieBend 
wird mindestens ein wei teres Material in den Hohlraum gegeben, das im 
Restbereich der Wandung des Hohlraums sich verfestigt, so daB das fertige 
SpritzguBtcil eine AuBenflftche aus verschiedenen Materialien aufweist. . 


Das Verfahren ermSglicht die Verwendung einer leicht modifizierten 
20 herkdmrnlichen Mono-Sandwich-SpritzguBmaschine, wobei entgegcn den bishcr 
bekanntcn Verfahren bewuBt darauf geachtet wird, daB das zweite Material nicht 
vollstftndig vom ersten Material umhQlli ist. Insbesondere wenii als zweites 
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Material ebenso ein hochwertiges Material eingesetzt wird, kOnnen mil deni 
erfindungsgemaiien Verfahren SpritzguBteile aus verschiedenen Materialien 
hergestellt werden, die von herkammlichen, im Zwei-Komponenten- Verfahren 
hergestellten SpritzguOteilen nicht zu unterscheiden sind. 


10 


20 


Eine bevorzugte Variante sieht vor, daft das erste plastifizierte Material und 
mindestens ein anderes plastxfiziertes Material dutch die gleiche Offnung in den 
Hohlraum gespritzt wird. Eine einzige 6ffnung in der Spritzgiefiform fUr 
verschiedene Materialien fOhrt zu billigen Herstellungskosten fUr die 
SpritzgieiJvorrichtung und erlaubt eine einfache VerfahrensfQhrung, da die 
einzelnen Materialien nacheinander an der selben Stelle in die Spritzgiefiform 
eingespritzt werden. Genaue Dosage und Taktzeiten fuhren bei 
unterschiedlichsten Spritzgufiteilen zu hervorragenden Arbeitsergebnissen.. 

Da der Ubergangsbereich des Spritzguflteils zwischen Teilbereich und Restbereich 
der Wandung in der Praxis hMufig eine ungerade oder verschwommene Linie 
bildet, wird vorgeschlagen, dafl soviel erstes Material in die Spritzgiefiform 
gegeben wird, dafi sich nach Einspritzen des anderen Materials, das erste 
Material bis zu einem Absatz im Hohlraum zwischen Teilbereich und Restbereich 
erstreckt. Der Absatz kann eine beliebige Xante sein, die vorzugsweise von der 
Wandung zum Hohlrauminneren filhrt und eine Barriere filr das Weiterflieflen des 
ersten plastifizierten Materials im Bereich des Absatzes bildet. 

Alternativ oder zusltzlich zum beschriebenen Verfahren kann nach dem 
Einspritzen des ersten Materials ein mindestens einen Teil des Restbereichs 
freigcbender Schieber bewcgt werden. Unter Schieber wird entwcder ein 
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vcntilartiges Teil verstanden, das einen Kanal zu einem Teilbereich des 
Hohlraums der Spritzgieflform freigibt. Dies erlaubt es, von einem Einspzitzpunkt 
die Strfimung des plastifizierten Materials iiber unterschiedliche KaniUe in 
verschiedene Teilbereiche des Hohlraums zu lenken. Der Schieber kann jedoch 
auch nach Art eines StoiJels ausgebildet sein, der in einen Teilbereich des 
Hohlraums der Spritzgieflform hineingeschoben, einen Teilbereich der Wandung 
des Hohlraums abdeckt. Beim ZurQckziehen des Schiebers wird zumindest ein 
Teil des Restbereichs der Wandung des Hohlraums freigelegt, so dafl das andere 
plastifizierte Material in diesem Bcrcich die Wandung des Hohlraums benetzt. 

10 Ober die Verwendung verschiedenener plastifizierbarer Materialien hinaus, 
kflnnen auch hohle Spritzguflteile hergesteJlt werdenj wenn beim 
Spritzgieflvorgang in der Spritzgieflform ein Gasraum gebildet wird. Ein 
derartiger Gasraum wird durch Einblasen eines Gases wfihrend des 
Spritzgieflvorgangs erreicht. 

Eine Vielzahl besonders vorteilhafter Anwendungen erschlieflen sich, wenn ein 
plastifxziertes Material ein rclativ weiches oder gummiartiges und mindestens ein 
anderes plastifiziertes Material ein relativ hartes Material ist. Wfihrend das 
weiche oder gumniiartige Material die Funktion einer Dichtung, eines Reifen 
Oder eines Griffs Qbernimmt, dient das relativ harte Material der Erzeugung eines 
20 festen Grundkdrpcrs. 

Besondere Effekte werden auch dadurch erzielt, dafl die plastifizierbaren 
Materialien mjndcstens zwei verschiedene Farben oder Durchsichtigkeiten 
aufweisen. Wahrend die verschiedenen Farben optischen Effekten dienen, ist es 
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auch maglich, Spritzguflteile niit farbigen und durchsichtigen Bereichen 
herzustellen, die beispielsweise als Abdeckung mit durchsichtigem Fenster 
eingesetzt werden kSnnen. Insbesondere durchsichtige Spritzgufiteile, die in 
Teilbereichen eingefarbt sind, um einen Durchblick zu verhindern, kSnnen mit 
dem beschriebenen Verfahren besonders kostcnganstig hergestellt werden. 

AuBcrdem ist es fQr verschiedene Anwendungen von Vortcil, wenn mindestens 
ein plastifiziertes Material Gaseinschliisse aufweist. Gaseinschlttsse vermindern 
Gewicht und Materialaufwand und kfinnen je nach Einsatzzweck weitere 
spezifische Vorteile aufweisen. 

Beispielsweise zur Verwertung von Recyclingpartikeln wird vorgeschlagen, dafl 
mindestens ein plastifiziertes Material Einschlusse einer anderen Komponente 
aufweist. So kdnnen zum Beispiel in ein weiches Material elastomere 
Recyclingpartikel eingemischt werden, um die Harte des Materials einzustellen. 

Insbesondere zur Durchfuhrung des erfindungsgemaUen Verfahrens eignet sich 
cine SpritzgieBform, die mindestens einen Sensor aufweist. der am Obergang 
zwischen Teilbereich und Restbereich der Wandung des Hohlraums der 
SpritzgieiJform angeordnet ist. Diese Sensoren eriauben es, beispielsweise mit 
Druck, Temperatur oder UltraschallmeflgerSten festzustellen, wanri ein 
bestimmtes plastifiziertes Material die Stelle der Wandung. in der der Sensor 
angebracht ist, erreicht hat. Dies eriaubt es. den ProzeB genau zu Qberwachen 
und zu steuern. 


Vorteilhaft ist es, wenn cine vor allem fur das erfindungsgemfi/Je Verfahren 
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verwendbare SpritzgieBform einen Absatz aufweist. der am Obergang zwischen- 
Teilbereich und Restbereich der Wandung des Hohlraums der SpritzgieBform 
angeordnet ist. Dieser Absatz eriaubt. wie oben angegeben, eine gerade 
Ubergangslinie zwischen den Komponenten. 

Beim anguBlosen Spritzen verbleibt im Heifikanal der Spritzgufiform ein Zwei- 
Komponenten-Gemisch, das beim Spritzen elnes weiteren Teiles in den Hohlraum 
der SpritzguBform gelangen kann. Dies wilrde jedoch zu einer Verunreinlgung 
der auBeren Schicht des nSchsten SpritzguBteiles fuhren. Daher wird 
vorgeschlagen, daB die SpritzgieBform einen HeiBkanal mit einer 
Umleiteinrichtung aufweist, die es eriaubt. zum Hohlraum stromendes 
plastifiziertes Material in einen Uberlauf stromen zu lassen. Nach dem ersten 
SpntzgieBvorgang wird mittels der Umleiteinrichtung zunSchst solange 
nachstremendes Material in den Oberlauf umgelenkt. bis reines Material in den 
Kanal gelangt. Dies ermoglicht es, die Verschmutzungen im Oberlauf 
aufzufangen und anschlieBend zu entsorgen. 

LetzUich wird eine SpritzgieBvorrichtung mit einer Plastifiziereinheit und einer 
Spritzeinheit vorgeschlagen, die mindestens zwei Nebenextruder aufweist, die 
zwischen Schneckenspitze und DQsenspitze angeordnet sind. Die Verwendung 
mehrerer Nebenextruder eriaubt es. nacheinander unterschicdliche Materialien in 
die SpritzguBform zu geben. um mit dem erfindungsgemaflen Verfahren 
SpritzguBteile aus verschicdensten Materialien herzustellen. 

Das erfmdungsgemSBe Verfahren und verschiedenste Ausfahrungsbeispiele zur 
Anwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens sind in der Zeichnung dargestellt 
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und wei-den im folgenden nSher erlSutert. Es zeigt, 

Figurl schematisch. eine dreidimensionale Ansicht einer 
erfindungsgemfiUen SpritzgieiJvorrichtung mit Werkzeug, 

Figur 2 einen Ausschnitt aus Figur 1 als Schnittansicht, 


einer 


Fi£ur3 einen Schnitt durch eine alternative AusfUhrungsform 
Spritzgiefivomchtung in schematischer Darstellung, 

Figur 4 einen Schnitt durch ein Deckelbauteil, 

Figur 5 eine vergrfiflerte Einzelheit aus Figur 4, 

Figur 6 einen Schnitt durch ein weiteres Deckelbauteil, 

Figur 7 einen Schnitt durch ein Rollenbauteil, 

Figur 8 einen Schnitt durch ein TeilstUck des Rollenbauteils nach Figur 7 
in einer AusfUhrungsform mit Profil, 

Figur 9 einen Schnitt durch einen Ausschnitt des Rollenbauteils nach Figur 
7 mit formschlussiger Reifenanbindung, 

Figur 10 einen Schnitt durch einen Ausschnitt des Rollenbauteils nach Figur 
7 mit gasgefulltcm Reifenteil, 
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Figur 11 einen Schnitt durch einen Ausschnitt eines RoUenbauteils nach 
Figur 7 mit von der Nabe her angespritztem ReifenteU, 

Figur 12 einen Schnitt durch ein Rollenbauteil mit Kugelrolle, 
Figur 13 einen Schnitt durch einen Griff, 
5 Figur 14 eine Ansicht eines BUrstengriffs, 

Figur 15 einen Schnitt durch ein Gehfiuse mit im oberen Teil schematisch 
dargestelltcr Dichtung im Gehfiuse und im unteren Teil schematisch 
dargestellter Dichtung im Deckelteil und KabeldurchlaB, 

Figur 16 einen Schnitt durch eine Kabelvcrschraubung, 

0 Figur 17 eine Ansicht einer ersten Ausfflhrungsform eines 

Flaschenverschlusses, 

Figur 18 einen Schnitt durch eine andere Ausfiihrungsform eines 
Flaschenverschlusses, 

Figur 19 eine Spritzgieflvorrichtung mit Werkzeug und 

15 Figur 20 einen Ausschnitt aus Figur 19 mit einen HeiUkanal fllr anguflloses 

SpritJten. , 
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Die in Figur 1 gezeigte Spritzgieflvorrichtung 1 hat eine Diise 2, die mit einem 
Wcrkzeug 3 in Verbindung steht. Auf der anderen Seite der DQse schlieflen sich 
zwei Nebenextruder 4 und 5 an, die auf den Hauptextruder 6 aufgesetzt sind. Die 
beiden Nebenextruder haben Einfiilltrichter 7 und 8 und der Hauptextruder hat 
einen EinfQlItrichter 9. 

Das Werkzeug 3 hat einen ersten Eingang 10 fiir plasiifizierte Komponenten und 
einen zweiten Eingang 11 fUr ein Gas zur Bildung eines Hohlraums im 
Spritzguflteil. Daruber hinaus ist ein Schieber 12 im Werkzeug 3 vorgesehen. 
Dieser Schieber 12 sorgt dafUr, dafi zunachst nur ein Teilbereich der Wandung 
10 des Hohlraums der Werkzeugkavitfit mit plastifiziertcm Material benetzt wird und 
erst nach Ziehen des Schiebers 12 ein Restbereich der Wandung des Hohlraums 
mit plasUfiziertem Material benetzt wird. Die Kavitfit des Werkzeugs ist somil in 
einen Teilbereich und in einen Restbereich unterteilt, wobei erst nach Ziehen des 
Schiebers 12 der Restbereich freigegebcn wird. 

Der an die DOse 2 angrenzende Teil der SpritzgieBvorrichtung 1 ist als Ausschnitt 
in Figur 2 gezeigt. An die Duse 2 schliellt sich zunfichst ein Teilbereich mit 
einem ersten plasUfizierten Material 13 an. das Ober den Einfulltrichter 7 und den 
Nebenextruder 4 zugefuhrt wird. Daran schlie/Jt sich ein weiterer Bereich an, der 
Ober den Trichter 8 und den Nebenextruder 5 mit einem zweiten plasUfizierten 
Material 14 zugefuhrt ist. Der rcsUiche Bereich der Spritzgicflvorrichtung 1 ist 
mit einem drittcn plastifizierten Material 15 gefullt, das Ober den Trichter 9 
zugefuhrt witd und im Hauptextruder 6 mittels einer Schnecke 16 gefordert wird. 

Dies erlaubt es, nacheinander verschiedene plastifizierte Materialien 13, 14, 15 


20 
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fiber die DQse 2 in das Werkzeug 3 einrufailen. Vorzugsweise bei einem Wechsel 
von einem Material zum anderen Material wird der Schieber 12 gezogen, urn 
einen Restbereich der Wandung des Hohlraums des Werkzeugs mit einem 
anderen plastifizierten Material zu benetzen. 

^J^. Eine andere erfindungsgemfiBe SpritzgieiJvorrichtung zeigt Figur 3. Hier sind auf 
zwei Seiten eines Werkzeugs 20 Extruder 21, 22 bzw. 23. 24 angeordnet. Die 
Extruder 21 und 22 fflrdern plastifizierbares Material zu einem Kanal 25, der zu 
einer Offnung 26 im Werkzeug 20 filhrt und die Extruder 23 und 24 fOrdern 
plastifiziertes Material zu einem Kanal 27, das zu einer Offnung 28 im Werkzeug 
10 20fahrt. 

Zum Betreiben der Vorrichtung kann entweder zunSchst plastifiziertes Material 
mit dem Extruder 21 zur KavitSt 29 des Werkzeugs 20 gefordert werden, wonach 
anschlieflend ein anderes plastifiziertes Material mit dem Extruder 22 in die 
Kavitfit 29 gefOrdert wird, Alternativ dazu kann auch zuerst mit dem Extruder,21 

W plastifiziertes Material in den Extruder 22 geschoben werden, wonach 
anschlieflend mit dem Extruder 22 zuerst das vom Extruder 21 stammende 
plastifizierte Material in die Kavitfit 29 geffirdert wird und anschlieflend mit dem 
Extruder 22 bereitgestelltes plastifiziertes Material nachgefordert wird. Dieselben 
Verfahrensvarianten sind selbstverstandlich auch mit den Extrudern 23 und 24 

20 mfiglich, wobei die DurchfOhrung des erfindungsgemSflen Verfahrens auch allein 
mit den Extrudern 21 und 22 mdiglich ist. 

Der Kanal 30 verbindet gegebenenfalls unter Zwischenschaltung einer Pumpe 3 1 
die Extruder 23 und 24 mit den Extrudern 21 und 22 und eriaubt es somit, an der 
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Offnung 26 bzw. an der Offnung 28 vier vcrschiedene plastifiriertc. Materialien 
nacheinander in die Kavitat 29 des Werkzeugs 20 einzufQhren. Die 
entsprechenden notwendigen Schieber sind zur Erhfihung der UbersichtUchkeit 
nicht emgezeichnet. Der Fachmann erkennt jedoch leicht, daB mit der 
Vorrichtung „ach Figur 3 bis zu vier verschiedene Materialien durch eine 
Offnung 26 bzw. 28 in die Kavitfit 29 einfiillbar sind und die Vorrichtung durch 
eingebaute Schieber verschiedenste Verfahrensfiihrungen zulSflt. 

So ist es beispielsweise mSglich. mit einer Vorrichtung nach Figur 1 oder 3 das 
in Figur 4 gezeigte Deckelbauteil 40 herzustellen. Dazu wird zunflchst ein 
harteres Material 42 am Angufl 41 in eine SpritzguBform eingespritzt, das sich 
an den WSnden der Form verfestigt. AnschlieBend wird ein Schieber gezogen 
der in den Bereichen 43. 44 eine Offnung freigibt, so dafi am Angufl 41 
nachgefdrdertes weicheres Material 45 in der Kavitfit des Werkzeugs bis in den 
vom Schieber freigegebenen Raum flieflt. urn eine vorstehende Dichtung 46 
auszubilden. 

Der Deckel 40 hat somit eine HQlle aus hfirterem Material 42 unter der ein 
weicheres Material 45 liegt, das nur im Randbereich des Deckels 40 ringarUg als 
Dichtung 46. sichtbar wird. 

Der in Figur 5 vergroflert herausgezeigte Anguflbereich zeigt das hfirtere 
plasUfizierte Material 42. das sich an den Wandungen der Kavitfit verfesUgt und 
das am Punkt 41 nachgeffirderte weichere Material 45. das im mitUeren Bereich 
zwischen den Wandungen der Kavitfit in die Form einstrdmt. 
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Eme alternative Ausfuhrungsform zur Herstellung eines Deckels nach dem 
erfindungsgemfiflen Verfahren zeigt Figur 6. Das dort gezeigte Deckelbauteil 50 
besteht aus einem gew61bten Deckelteil 51, das zunfichst aber einen Kanal 52 
vom Formeinlafl 53 her gespritzt wird. AnschlieiJend wird der Schieber 54 so 
umgestellt, daJJ von der Offnung 53 nachstrOmendes weicheres Material tiber die 
KanSle 55 und 56 in einen von einem Schieber freigegebenen Dichtungsbereich 
57 eindrlngt, um eine ringartige Dichtung 58 auszubilden, die fest mit dem 
gewWbten Deckelbauteil 51 aus hfirterem Material verbunden ist. 

Anstelle der Verwendung eines Schiebers oder zusStzlich dazu, kann an der 
Obergangsstclle zwischen den Materialien in der Form ein Absatz 59 (vergleiche 
Figur 4) vorgesehen sein, der dafilr sorgt, dafl das erste plastifizierte Material nur 
bis zu diesem Absatz flieflt und erst das zweite plastifizierte Material Uber diesen 
Absatz hinwegnieBt. In Figur 4 ist ein derarUger quer zur Stromungsrichtung 
angeordneter Absatz 59 vorgesehen, dem gegenOber ein weiterer Absatz 60 
angeordnet ist. Dies fuhrt dazu. da/i die harte Komponente 42 nur bis zu den 
Absatzen 59 und 60 flieflt und am Rand der Form aushartet. Das nachflieBende 
Material 45 wird durch die Absfitze 59 und 60 nicht mehr gebremst. da sich das 
auiJen liegende plastifizierte Material 52 schon bis zur Innenkante des Absatz 
verfestigt hat, so daJJ das nachflieBende Material 45 Ober den Absatz flieBt und 
den Restbereich der Wandung des Hohlraums benetzt. 

Ein Rollenbauteil 70 mit verschiedenen Ausbildungen eines radial- auBen 
liegenden Reifens 71 bis 75 zeigen die Figuren 7 bis 11. Das RoUenbauteil 70 
besteht in seiner Grundvariante aus einer Nabe 76 und einem sich radial daran 
anschlieBenden Reifen 71. Die zum Spritzen dieses Bauteils vorgesehene Form 
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hat einen EinlaB 77 der zu elnem Kanal 78 fiihrt, um das Nabenteil 76 aus einem 
hfirteren Material zu spritzen. AnschlieBend wird eih zwischen dem EinlaB 77 
und dem Kanal 78 angeordneter Schieber 79 so umgestellt. dafi weicheres 
Material Qber den Kanal 80 in den radial auflen liegenden Bereich der Nabe 76 
strdmt, um einen Reifen 71 auszubilden. 

Die Ausfuhrungsvariante nach Figur 8 sicht vor. daB im Reifen 72 ein Profil 
ausgebildet ist. Nach Figur 9 ist der Reifen 73 mittels einer formschlflssigen 
Verbindung 81 mit dem Nabenbauteil 76 verbunden. Figur 10 zeigt schlieBlich 
^ das Einbringen eines Gases in das Reifenteil. um mittels einer Luftblase 82 einen 
"Balloneffekt" zu erzielen. Das letzte Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 11 zeigt 
eine alternative Art der Herstellung des Reifens durch Einspritzen der weicheren 
Reifenkomponente iiber den Kanal 78 im AnschluB an die hgrtere Komponente, 
so dafl Shnlich wie beim Deckclbauteil nach Figur 4, die weichere Komponenti 
in der Mitte der harten Komponente nachstromt und radial auBen einen JReifen 75 
ausbildet. Auch hier kann entweder mit einem einen Restbereich der Kavitfit 
frcigebenden Schieber Oder einem den FluB der ersten Komponente behindernden 
. Absatz gearbeitet werdcn. 

Ein weiteres Rollenbauteil, das auch als Kugelrolle 90 zu bezeichnen ist, zeigt 
Figur 12. Hierbei wird zunachsl uber den AnguB 91 eine Hartkomponente'in die 
Form eingesprilzt und anschlieBend wird Ober die AngUsse 92 und 93 eine 
Weichkomponente gespritzt. Auch dieses Bauteil kann jedoch wie das 
Deckelbauteil nach Figur 4 mit zwei nacbeinander am AnguB 91 eingespritzten 
verschiedenen Materialien hergestellt werden. Die Weichkomponente 94 ist durch 
Einmischen von Elastomer-Rccycling-Partikeln in ihrer Hfirte einstellbar. 
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Figur 13 zeigt cinen Griff 100 aus einem Griffktfiper 101 und einer Griffschale 
102, wobei vorzugsweise im Griffkfiiper eine Gasblase 103 vorgesehen ist. Der 
Griffkarper wird aus «nem hfirteren Material flber den Einlafl 104 gespritzt und 
die Griffschale iiber den Einlafl 105 aus einem aufgeschfiumten Material. Optional 
konnen von innen Weichkomponenten zum Beispiel fUr TUrklinken oder als Hebcl 
ftlr eine Handbremse angespritrt werden. 

Figur 14 zeigt einen Burstengriff 110, bei dem zunSchst eine Weichkomponente 
111 flber den Angufl 112 gespritzt wird und anschlieflend flber den Angufl 113 
: eine Hartkomponente 114 gespritzt wird. Selb$tverst8ndlich kdnnen die 
verschiedenen Materialien 111 und 114, wie auch bei den anderen 
Ausfuhrungsbeispielen, zusatzlicli oder alternativ verschiedene Farben aufweisen 
Oder in anderer Hinsicht plastifizierbare Materialien mit unterschiedlichen 
Eigenschaften sein. 

Eine weitere hfiufige Anwendung des beschriebenen Verfahrens ist die 
Herstellung eines in Figur 15 gczeigten Gehfiuses 120. Dieses GehSuse 120 hat 
in der schematischen Darstellung nach Figur 15 im oberen Teil der Zeichnung 
eine im GehfiuseteU Jiegende Dichtung 121 und im unteren Teil der Abbildung 
eine in einem dazu passenden Deckelteil 122 angeordnete Dichtung 123 die mit 
einer entsprcchend geformten Gegenseite 124 im GehSuse 120 zusammenwirkt. 
Dieses Gehause ist entsprechend dem zuvor beschriebenen Deckel nach den in' 
den Figuren 4 bzw. 6 gezeigten Verfahren herstellbar. Eine vorteilhafte 
Ausgestaltung des Gehfiuses zeigt einen Kabeldurchlafl 125, der einen Ring 126 
aus einem weicheren Kunststoffmaterial aufweist. 
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Eine Kabelverschraubung 130 mit krallenfdrmiger Zugentlastung 131 und einer 
Dichtung 132 ist in Figur 16 dargestellt. Bei dieser Ausfuhrungsform wird 
zunfichst am WerkzeugeinlafJ 133 eine hfirtere Komponentc 134 eingespritzt, die 
den K5rper der Kabelverschraubung 130 und die Krallen der Zugentlastung 131 
bildet. Anschlieflend wird der Scliieber 135 so umgelegt, daB zusfitzlich zum 
zentralen Kanal 136 zwei weitere KanSIe 137 und 138 freigegeben werden. so 
dafi nachstrSmendes weicheres Material in einen von einem Schieber (nicht 
gezeigt) freigegebenen Bereich zur Bildung der Dichtung 132 flie/Jen kann. 
Gleichzeitig flicflt ein Teilstrom des weichercn Materials im zentralen Kanal 136 
zur ZugenUastung 131, urn auch dort einen KOrper 139 aus weicherem Material 
auszubilden. 

Wahrend im oberen Teil der Figur 16 die Krallen der Zugentlastung 131 im 
unkomprimmierten Zustand gezeigt sind, zeigt.der untere Teil der Figur, wie die 
Krallen der Zugentlastung 131 mittels einer aufgeschraubten Klemmutter 140 
zusammengedruckt werden. 


^ Figur 17 zeigt als weiteres Ausfflhrungsbeispiel einen Flaschenverschlufl 150. 
Dieser FlaschenverschluB besteht aus einer hfirteren Komponente 151, die den 
Grundkfirper bildet und einer weicheren Komponente 152, die ringartig in einem 
bestimmten Bereich austritt und als Dichtung wirkt. Innerhalb der hSrteren 
20 Komponente 151 ist cine Gasblase 153 vorgesehen, urn Material einzusparen und 
eine hohere Flexibilitfit des Flaschenverschlusses zu ermfiglichen. 

Einen weiteren Flaschenverschlufl 160 zeigt Figur 18. Bei diesem 
Flaschenverschlufl ist ein barter Innenteil 161 voii einem weicheren Material 162 


Empfangszei t 27. Feb- 11:56 


27 feb: '98 ■ ' • izV ib -^^ : :-^^'Vqj|fcLb v • ! ' • +49-2421-64934 se i te i4 

' Wi9 2421 64904 


» • • • • « 


10 


20 


16 


umgeben, wobei die Art dcr Materialien auch ausgetauscht werden kann. Dcr 
innere Teil 161 weist vorzugswcise von einer zentralen Achse 163 zu cinem 
Ringkoiper 164 vcrlaufende Rippen 165 auf. 

Das cri5ndungsgemafie Vcrfahren ist fiir ungezfihltc weitcre Anwendungcn 
einsetzbar. wie von Radern aus harten und weichen Komponenten Ober 
Kinderspielzcug aus verschiedenfarbigen Komponenten, Gelenken aus Hart- und 
Weichkomponenten bis Iiin zu Deckein aus opaken und durchsichtigen Bereichen. 
Weitere Beispiele sind; Schraubenziehergriffe, Kleiderbagel mit Anti- 
t Rutschkante. BOrsten- und Zahnbarstengriffe. Wichtige Einsatzbereiche sind 
daruber hinaus Transportbander, Transportwalzen und Transportrollen. 

Die Figuren 19 und 20 zeigen die Verwendung eines Werkzeugs mit einem 
speziellen Heifikanal. Beim Einspritzen zweier verschiedener Materialien 170. 
171 mit einer Spritzelnheit 172 in ein Werkzeug 173 gelangen nacheinander 
verschiedene Materialien 170, 171 in das Werkzeug 173. Dabei bildet sich im 
Heiflkanal ein auflerer Ring aus der ersten Komponente 170, in dem als Kern die 
weitere Komponente 172 liegt. Nach Beendigung des Spritzvorgangs mit der 
Komponente-171 mufi jedoch wieder neue Komponente 170 nachgeffirdert werden 
und Uberlicherweise wird dadurch der im Heiflkanal 174 verbleibende Rest der 
zweiten Komponente 171 als Verschmutzung in die Kavitat gedriickt. 

Urn derartige Verschmutzungen zu vermeiden, zeigt Figur 20 einen Oberlauf 175 
und einen Schieber 176 im Heiflkanal 174. Der Schieber 176 crlaubt es, den Rest 
der zweiten Komponente 171 mit der nachgeforderten ersten Komponente 170 in 
den Oberlauf 175 zu drilcken und die KavitSt 177 erst dann fteizugeben, wenn 
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wicder erstes Material am Schieber 176 anliegt. Eine Angu/Jstange ist somit nicht 
mehr notwendig. 

In der Praxis beriOtigt gerade die Umstellung von einer ersten Komponente auf 
eine weitere und ggf. auf eine dritte, vierte usw. Komponente grofle Erfahrung, 
da der Zeitpunkt genau abgesUmmt werden mufi. Urn den richtigen Zeitpunkt zii 
erfassen. kfinnen in der SpritzguBvorrichtung und insbesondeie im Werkzeug 
Sensoren angebracht werden, die mittels Druck. Tcmperatur oder Ultraschall die 
FOIIung der Kavitfit mit den unterschiedlichen plastifizierten Materialien 
iiberwachen. Zur besseren Prozeiluberwachung kann zwischen der Zufilhrung 
unterschiedlicher plastifizierter Materialien eine Pause eingelegi werden. Daruber 
hinaus kann die Wegrcgelung der Schnecke, d.h. der von der Schnecke 
gefdrderte Weg direkt zur Steuerung der Schieber verwendet werden. Anstelle 
des Weges kann auch die Zeit vom Einsetzen des Einspritzvorgangs an gemessen 
werden, urn den richtigen Zeitpunkt zur Schicbersteuerung zu ermitteln. Letztlich 
'-^ kann auch der Werkzeuginnendruck als Parameter fttr die Schiebersteuerung 
dienen. 
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PatentansprQche: 


Verfahren zum Spritzgie/Jen von Spritzgufiteilen aus plasUfizierbarem 
Material, bei dem ein erstes plastifiziertes Material in den Hohlraum einer 
Spritzgieflform eingespritzt wird und anschlieJlend ein anderes 
plastifiziertes Material in den Hohlraum eingespritzt wird, dadurch 
gekennzeichnet, dqp das erste plastifizierte Material so in den Hohlraum 
gegeben wird, dafl es nur einen Teilbereich der Wandung des Hohlraums 
benetzt und anschlie/Jend das andere plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, dafl es zumindest einen Teil des Rcstbereichs der 
Wandung des Hohlraums benetzt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dqfi das erste 
plastifizierte Material und mindestens ein anderes plastifiziertes Material 
durch die gleiche 6ffiiung in den Hohlraum gespritzt werden. 

Verfahren nach eincm der vorstehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, dqp soviel erstes Material in die Spritzgieflform gegeben 
wird, dafl sich nach Einspritzen des anderen Materials das erste Material 
bis zu einem Absatz im Hohlraum zwischen Teilbereich und Restbereich 
erstreckt. 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi nach dem Einspritzen des ersten Materials ein 
mindestens einen Tcil des Rcstbereichs freigebender Schieber bewegt wird. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dqfi der Schieber 
cinen Kanal zu eineiti Teilberelch des Hohlraums der Spritzgie/Jform 
freigibt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dqp der Schieber 
direkt einen Tcilbereich des Hohlraumes der Spritzgieflform freigibt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi beim Spritzgie/Jvorgang in der Spritzgieflform ein 
Gasraum gebildet wird, 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi ein plastifiziertes Material ein relativ weiches oder 
gummiartiges und mindestens ein anderes plastifiziertes Material ein 
relativ hartes Material ist. 

>. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi die plasiifizierten Materialien mindestens zwei 
verschiedene Farben oder Durchsichtigkeiten aufweisen. 


Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi mindestens ein plastifiziertes Material Gaseinschlttsse 
aufweist. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprilche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi mindestens ein plastifiziertes Material EinschlOsse 


EmPfangszeit 27.Feb. 1 1 :56 


10 


15 


2421 64904 


27 FEB. '98 ; 12:13 , C^^j^ +49-2421-64904 ' SEITE 


13. 


• • • 

• • • • • 


20 


einer anderen Komponente aufweist. 


12. Spntzgieflform. dadurch gekennzeicknet, dqfi sit mindestens einen Sensor 
aufweist. der am Obergang zwischen Teilbereich und Restbereich der 
Wandung des.'Hohlraums der SpritzgicUform angeordnet ist. 


Spritzgie/Jform. insbesondere nach Anspruch 12. dadurch gekennzeichnet, 
dqfi sie einen Absatz aufweist. der am Obergang zwischen Teilbereich und 
Restbereich der Wandung des Hohlraums der SpritzgieiJform angeordnet 


14. Spritzgieflform, insbesondere nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeicknet, dqft sie einen HeiBkanal mit einer Umleitiinrichtung 
aufweist. die es erlaubt, zum Hohlraum strdmendes plastifiziertes Material 
in einen iJberlauf strflmen zu lassen. 

15. SpritzgieBvorrichtung mit einer PlasUfiziereinheit und einer Spritzeinheit. 
dadurch gekennzeichnet, dqfi sie mindestens zwei Nebenextrudcr 
aufweist. die Zwischen Schneckenspitze und DUsenspitze angeordnet sind. 
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